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Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes nach 
dem Patentanspruch 1 . 

In der alteren Patentanmeldung DE 103 26 181 ist beschrieben, bei der Herstellung 
von Holzwerkstoffplatten, d.h. insbesondere Holzspan- und Holzfaserplatten, einen 
Teil der HolzspSne oder -fasern durch gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus 
Mischkunststoffen aus der Abfallentsorgung zu substituieren. Die GroBen der 
Kunststoffpartikel einerseits und der Holzfasern oder -spane andererseits sind anna- 
hernd gleich. Auf diese Weise ist eine Moglichkeit einer vollstandigen stofflichen 
Verwertung von Mischkunststoffen geschaf fen. - 

Bei derzeit bestehenden Sammelsystemen fur Abfallkunststoffe, z.B. Verpackungs- 
material aus Privathaushalten, Joghurtbecher, Schutzhullen, Einkaufstiiten, Flaschen 
fur Reinigungsmittel, Zahnpastatuben usw. werden zumeist Mischkunststoffe erhal- 
ten. Sie umfassen neben den tiblichen Folien und Kunststoffen aus LDPE, HDPE 
oder PP oft Folienreste aus Polyamiden, Polycarbonaten, PET oder anderen Kunst- 
stoffen. Die quantitative Mengenverteilung der verschiedenen Kunststoffe, die Auf- 
bereitungs- luid Sortierbetrieben von Sammelunternehmen iibergeben werden, hSngt 
unter anderem vom Sammelverhalten und QuaUtatsbewuBtsein der Bevolkerung ab. 
Trotz fortgeschrittener Sortierung laBt sich eine vollstandige Trennung der verschie- 
denen Kunststoffsorten nicht erreichen. Eine sortenreine Trennung zwischen LDPE- 
Folien yon HDPE-Folien laBt sich mit einer Quote von annahernd 95 % erreichen. 
Daneben existieren jedoch auch Sammelsysteme ausschlieJJlich fur LDPE und 
HDPE-Kunststoffe, bei denen iiberwiegend Kunststoffolien, die iiber einen Folien- 
kalander hergestellt werden, gesammelt werden. 
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Folien- oder Flaschenfraktionen aus Sammelsystemen werden nach einer optionalen 
Reinigung und Vorsortierung zerkleinert zu Flakes oder Schnipseln. Um eine aus- 
reichende Transpoxtschuttdichte zu erzielen, werden die Flakes oder Schnipsel in 
einem sogenannten Agglomerierprozefi zu einem kornigen Gut aufbereitet. Das 
kornige Gut ist je nach Reinheit und Sortierung sehr gleichmaBig (bei hohem Rein- 
haltungsgrad der Kunststoffsorten) oder es hat eine sehr ungleichmaBige Struktur 
sowohl von der Erscheinung als auch von der Konsistenz und der Geometrie des 
Agglomerats her (hohe Durchmischung verschiedenster Kunststoffsorten von unter- 
schiedlichen Herkunftsquellen, z.B. Mischkunststoffe aus Haushaltssammel- 
systemen). Bei der Aufbereitung, dem erwahnten Agglomerieren, werden die Flakes 
oder Schnipsel in einem Ruhrwerk durch Reibung so erwarmt, daB sie anschmelzen. 
Durch das in Intervallen durchgefuhrte Abspriihen des erhitzten Agglomerats mit 
kaltem Wasser entweicht ein Teil der organischen Bestandteile tiber den Wasser- 
dampf. Gleichzeitig kOhlen die angeschmolzenen Folienstucke ab und agglome- 
rieren zu schuttfShigen granulatartigen Gebilden. Das Agglomerat hat eine verhalt- 
nismaBig hohe Schtlttdichte und ist sehr gut transportierbar. Agglomerierverfahren 
sind etwa in AT 343445 oder DE 198 01 286 CI beschrieben. 

Bei der Substitution von Holzspanen oder — fasern durch Kunststoff ist zu fordern, 
daB die Kunststoffpartikel in ihrer geometrischen Form und GrOBe den substituierten 
Holzpartikeln von Span- oder Faserplatten ahneln, um mit herkommlichen Holz- 
werkstofQ)latten ahnliche Ergebnisse zu erzielen. Bei Faserwerkstoffen sollte daher 
der Faseranteil uberwiegen und bei Spanwerkstoffen der Spananteil. 

Das allgemein erzeugte Agglomerat liegt in verschiedensten Formen und GroBen 
vor, ist daher als Rohstoff bei der Herstellung von Holzwerkstoffen ungeeignet, da 
sich beim Durchmischen wegen der unterschiedlichen GroBen der Fraktionen ein 
starkes Entmischungsverhalten zeigt. Plattenwerkstoffe, die mit diesen beiden Frak- 
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tionen hergestellt werden, weisen aufgrund lokaler Agglomeratansammlungen 
zumeist an der Werkstuckoberflache ein ungleichmaBiges Oberflacheribild auf und 
machen die unzureichende Durchmischung beider Fraktionen sichtbar. Zudem ist 
aufgrund der unzureichenden Durchmischung die Ausbildung eines durchgMngigen 
Kunststoff-Kunststoff- bzw. Kunststoff-Holz-Geftiges mit einer homogenen Gefuge- 
struktur nicht gewahrleistet. AuBerdem sind die gewunschten mechanischen Eigen- 
schaften, wie z.B. Querzugfestigkeit, Biegefestigkeit und auch Verhalten bei 
Feuchte, wie Quellverhalten und Wasserauftiahme, nicht erreichbar. 

Wie in der alteren Patentanmeldung bereits beschrieben, wird daher zerkleinertes 
Agglomerat eingesetzt, wofur verschiedene Mahltechnologien verwendet werden 
konnen. Fttr den Hersteller von Holzwerkstoffen, der auch gemahlenes Kunststoff- 
agglomerat einsetzen will, bleibt nur tibrig, entweder gemahlenes Kunststoffagglo- 
merat von dritter Seite zu beziehen oder in eine aufwendige Mahleinrichtung zu 
investieren. 

Eine ahnliche Problematik ergibt sich bei Herstellern, die Werkstoffe aus anderen 
Faserstoffen herstellen, z.B. aus Pflanzenfasern, wie aus Flachs oder Hanf oder auch 
aus Glas oder Carbonfasern. Sollen diese Fasern mit Fasern aus Recycling-Kunst- 
stoff gemischt werden zur Herstellung eines entsprechenden Faserwerkstoffs, mtiflte 
das Kunststoffagglomerat entweder vom Hersteller selbst vermahlen werden, w£is 
eine geeignete Mahleinrichtung erfordert oder gemahlen von dritter Seite bezogen 
werden, was ebenfalls einen relativ hohen Aufwand erfordert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellxmg eines 
Faserstoffes fur die Fertigung von Fonnteilen anzugeben, bei dem der Aufwand fur 
den Einsatz von zerfasertem oder gemahlenem Recycling-Kunststoff deutlich ver- 
ringert wird. 
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Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. 

ErfindungsgemaB wird einer Partikel- oder Fasennasse einer ersten Gruppe von 
Partikeln oder Fasern ein Anteil von Kunststoffpartikeln und/oder Kunststoffasern 
zugemischt mit einer TeilchengroBe annahernd der der Partikel oder Fasern der 
ersten Gruppe, wobei die Kunststoffpartikel und/oder Kunststoffasern durch Zer- 
kleinern und/oder Zerfasern von Rein- und/oder Mischkunststoffagglomeraten in 
einem Scheibenrefiner gewonnen werden. Hierbei kann dem Scheibenrefiner wah- 
rend des Zerkleinerungsvorgangs Wasser oder eine andere Flussigkeit als Schmier- 
mittel zugefiihrt werden. ScheibenrejBner sind herkSmmliche Vorrichtungen, wie sie 
in der Holzwerkstoff-Industrie zur Zerfaserung von groBeren HoLzpartikeln bzw. 
Holzhackschnitzeln umfangreich Verwendung finden (s. Holz-Lexikon, 3. Auflage, 
Band 2, Seiten 580-584). Die GroBe der zerkleinerten KunststofQ>artikel wird durch 
den Abstand der Scheiben eingestellt Bei gr6berem Agglomerat erfolgt gegebenen- 
falls eine stufenweise Zerkleinerung dxnrch stufenweises Verringern der Scheibenab- 
stande im Refiner. 

Bei der Zerkleinerung von Kunststoff im Refiner wird zu Klihlungszwecken Wasser 
zugegeben. Dadurch wird verhindert, daB wahrend des Zerkleinerungsprozesses der 
Kunststoff anschmilzt und auf den Scheibehflachen verschmiert Das Wasser wirkt 
auBerdem als Gleit- und Schmiermittel zwischen den Refinerscheiben. 

Folienwerkstoffe weisen ilberwiegend eine lineare Molekulorientierung auf, die 
durch Streck- bzw. Dehnprozesse bei der Herstellung hervorgerufen wird, z.B. bei 
Polyethylen- oder Polypropylenfolien. Dies hat zur Folge, daB Agglomerate aus 
diesem Ausgangskunststoff sich bevorzugt in einer Richtung, namlich der ursprilng- 
lichen Vorzugsrichtung, leichter trennen lassen. Der ZerkleinerungsprozeB von 
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agglomerierten Reinkunststoffagglomeraten im Refiner macht sich diese Eigenschaft 
zunutze und ermoglicht mit der radialen Rillenahnlichen Struktur der Refiner- 
scheiben, das uberwiegend langliche, faserartige Erscheinungsbild der zerfaserten 
niedxigschmelzenden Reinkunststoffagglomerate. Durch VerSnderung des Scheiben- 
abstandes im Refiner wird eine relativ genau definierte FasergroBe erreicht. Somit 
ist es moglich, die FasergroBe des Agglomeratkunststoffes der Grofie der Holzfasern 
anzupassen, um fur den weiteren HerstellungsprozeB eine homogene Gefugestmktur 
zu erzielen. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich auch Mischkunststoffagglome- 
rate zerkleinern. Dabei werden die Mischkimststoffpartikel durch die Bearbeitung 
im Refiner anteilig zu Partikeln einerseits und zu Fasem andererseits von definierter 
GroBe zerkleinert, Der Anteil der Fasern einerseits und der Partikel andererseits 
variiert naturgemaB in Abhangigkeit von der Zusammensetzung des Mischkunst- 
stoffagglomerates. Je hoher der Folienkunststoffanteil im Agglomerat ist, desto 
groBer ist auch der Anteil an Kunststoffasern, die aus dem RefiningprozeB resul- 
tieren. 

Der Hersteller von Holzwerkstoffen bzw. Formteilen aus Holzwerkstoff, wie Platten 
oder sonstige Gegenstande kann daher mit Hilfe bereits vorhandener apparativer 
Vorkehrungen den Recycling-Kunststoff im agglomerierten Zustand mit eigenen 
Mitteln so weit aufbereiten, daB er den gewunschten Substitutionswerkstoff zur Her- 
stellxmg der Formteile zur Verftlgung hat. Die Verwertungsquote von agglome- 
rierten Recyclingkunststoffen ist zur Zeit noch relativ niedrig, da bisher kaum sinn- 
voile Anwendungen fur diese existieren. Der Grund hierfilr ist, daB Mischkunst- 
stoffe zumeist Stoffinhalte aufweisen, die iiberhaupt nicht aufschmelzen. Selbst bei 
hohen Temperaturen ergibt sich haufig nur eine zahflieBende Masse, die auch bei 
steigender Erwarmung nicht diinnfliissig wird. Andererseits enthalten Mischkunst- 
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stoffe Sorten, die bereits bei 105 bis 115 °C schmelzen. Wird dieser Schmelzpunkt 
uberschritten, zersetzen sich diese Kunststoffe zu Kohlenstoff unter Ausgasung von 
Kohlendioxid und Wasser. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist nicht beschrankt auf die Anwendung auf 
Holzwerkstoffe, sondem ist beim Einsatz von anderen Faserrohstoffen, z.B. aus 
Flachs, Hanf, Glas oder Carbonwerkstoffen gleichermaBen vorteilhaft. 

Voraussetzung filr das erfindungsgemaBe Verfahren ist ein Scheibenrefiner, mit 
dessen Hilfe Kunstfasennaterial in exakt einstellbarer GroBe ohne zusatzliche Mahl- 
einrichtungen hergestellt werden kann, z.B. in der Produktion von Holzwerkstoff- 
platten mit Kunststoffanteilen oder von sonstigen Formteilen aus Faserwerkstoffen 
mit Kunststoffanteilen. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist es vorteilhaft, wenn die aus dem Refiner 
kommenden Kunststoffpartikel oder -fasern im AnschluB getrocknet werden. Die 
Trocknung kann in industrieublichen Trocknungseinrichtungen erfolgen, die eben- 
falls in Produktionsanlagen zvir Herstellung von Holzwerkstoffen zur Verfiigung 
stehen. 

Es mag vorteilhaft sein, Kunststoffagglomerat allein im Scheibenrefiner zu zerklei- 
nern bzw. zu zerfasern. Es ist jedoch ebenso gut denkbar, eine Mischung aus grobe- 
ren Holzpartikeln (Hackschnitzel) xind Kunststoffagglomerat in einem Arbeitsgang 
im Scheibenrefiner zu zerkleinern. Auf diese Weise wird ftir das Holz sowohl wie 
fiir den Kunststoff eine annahernd gleiche PartikelgroBe erhalten. Zusatzlich wird 
eine gute Durchmischung des Kunststoffs mit den Holzpartikeln erreicht. 
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Nachstehend einige Beispiele fttr einen Faserwerkstoff, der nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellt worden ist sowie fur das erfindungsgemaBe Verfahren. 

Beispiel 1: 

Zerfaserung von Reinkunststoffen in einem Scheibenrefiner 

Kunststoffrohstoff: niedrigschmelzendes Reinkunststoffagglomerat aus Folienresten, 
KorngroBe < 10mm 

Ktihl- und Schmiermittel: Wasser, Temperatur 10°C, 300 % Anteil bezogen auf 
Menge Kunststoffagglomerat 

Beispiel 2: 

Zerkleinerung von Mischkunststoffagglomeraten und Holzpartikeln in einem Schei- 
benrefiner 

Holzrohstoff: Holzpartikel, spanformig, Lange bis 10 mm, Holzfeuchte ca. 6 % 
Kunststoffrohstoff: Mischkunststoffagglomerat, KorngroBe < 10mm 
Ktihl- und Schmiermittel: Wasser, Temperatur 10°C, 300 % Anteil bezogen auf 
Menge Holzpartikeln Kunststoffagglomerat 

Das Agglomerat kann trotz der vorangegangenen Aufbereitung gleichwohl noch 
organische Verunreinigungen enthalten, zum Beispiel Joghurtreste. 

Daher ist angestrebt, ein Verfahren zu schaffen, bei dem Faserstoffe aus Kunststoff 
einen ausreichend hohen Reinheitsgrad aufweisen. 

Bevor der ZerkleinerungsprozeB beginnt, wird zumindest die Agglomerat-Fraktion 
einem KochprozeB unterworfen und es werden anhaftende Verunreinigungen ent- 
fernt. Der Heifidampfkocher wird mit Temperaturen von 100° bis 180°C und vor- 
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zugsweise mit einem tjberdruck von 1 bis 4 bar betrieben, wobei die Kochzeit nach 
einer Ausgestaltung der Erfindung 3 bis 10 Minuten betragenkann. 

Aufgrund der feucht-heiBen Atmosphare in Kochem werden die dem Agglomerat 
noch anhaftenden organischen Verunreinigungen gelost und tlber das Abwasser nach 
dem Kochvorgang abgesondert. Das Abwasser kann in einer biologischen Klaran- 
lage geklart, eingedampft und verbrannt oder als Dampf direkt in die Verbrennungs- 
anlage gegeben werden. Nach dem Kochprozefl gelangt das gereinigte Agglomerat 
- bzw. eine Mischung aus zum Beispiel Holzhackschnitzeln und Agglomerat - uber 
eine Stopf- oder Speiseschnecke zum Refiner. Der Anteil von Agglomerat bewegt 
sich im Bereich von 0 bis 95 % bezogen auf die Gesamtmasse, wobei vorzugsweise 
der Rest von Holzhackschnitzeln oder Spanen gebildet wird. Wie erwahnt, kann 
auch reines Agglomerat in den Kocher und/oder den Refiner gegeben werden. 

Durch die erwahnte Kochbehandlung wird eine Sterilisation des Agglomerats erhal- 
ten. Beispielsweise durch den AgglomeratprozeB veranderte Kohlehydrat- und 
EiweiBverbindungen werden durch den KochprozeB herausgelost und abgebaut. 

Das im Refiner zerkleinerte Material wird auf eine gewunschte Endfeuchte getrock- 
net. Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird das feuchte Gut mittels eines 
kontinuierlich umlaufenden unter innerem Uberdruck stehenden HeiBdampfstroms 
getrocknet, woftir ein sogenannter an sich bekannter HeiBdampf-Fasertrockner mit 
einer Temperatur von ca. 180°C Verwendung finden kann. Wahrend der Verweilzeit 
im Trockner (Trocknerrohr) werden die im Refiner zerkleinerten Fasem auf die 
gewunschte Endfeuchte getrocknet. Der umgewSlzte HeiBdampfstrom wird wieder 
zuriickgefiihrt, nachdem er vorzugsweise in einem Warmeubertrager erhitzt worden 
ist. Durch die Ruckflihrung des HeiBdampfstromes werden sehr kleine Teile 
(Staube) wieder dem Trockner zuruckgefuhrt. Im Refiner kann bis zu 20 % 
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Feinanteil aus dem Agglomerat entstehen, das teilweise durch den HeiBdampfstrom 
ausgetragen wird, Wird der Feinanteil im Zyklus zuruckgefiihrt, kommt es zu einer 
Vergtltung des Fasergutes derart, daB sich der Feinanteil des Agglomerats mit den 
Holzfasern verbindet. Dies fuhrt zu einer Hydrophobierung der Holzfasern sowie zu 
einer Beleimung der Fasern mit dem Agglomerat-Feinanteil. Dadurch geht bei der 
Trocknung der Feinanteil nicht verloren, sondem wird mitverwendet und, wie 
erwahnt, fiihrt zu einer Verbesserung des Fasergemisches, weil sonstiger Leimanteil 
eingespart werden kann. Aufierdem entfallt die Entsorgung der Feinteile. Wtirde das 
beschriebene Verfahren nicht verwendet, wurde es zu einer Entmischung von Fasern 
und Feinanteilen kommen. Aufgrund der unterschiedlichen PartikelgroBen wiirde 
das gemahlene Agglomerat aus den Faserbtlndeln herausrieseln. 

In Abhangigkeit von der Zusammensetzung des verwendeten Agglomerates, entsteht 
durch den beschriebenen RefinerprozeB eine Mischung aus zerfaserten Agglomerat 
und gemahlenem Agglomerat. LDPE-Anteile, beispielsweise aus langsgereckten 
Folien, im Agglomerat fuhren im RefinerprozeB aufgrund ihres Aufbaus zu faser- 
artigem Material. Werden beispielsweise Reinfolienagglomerate mit ausschlieBlich 
PE-Anteilen im Refiner zerkleinert, entsteht vorwiegend Fasergut. 
Anteile an quervemetzen Kunststoffen, z.B. HDPE, PP oder PET im Agglomerat 
werden im Refiner eher zu Mahlgut zerkleinert. 1st zuviel Mahlgut im Herstellungs- 
prozeB fur Formteile, beispielsweise Holzwerkstoffplatten unerwiinscht, so kann es 
auch durch einen SiebprozeB, z.B. ein Windsichtungsverfahren, ausgesiebt werden. 
Die durch den RefinerprozeB entstehende Mischung aus Fasern und Mahlgut hat 
zudem noch folgende Ursachen: Werden die Agglomeratpartikel von den Lamellen 
der Refinerscheiben parallel zu Reckrichtung des urspriinglichen Kunststoffes 
zerkleinert, entstehen Agglomeratfasern. Werden die Agglomeratpartikel von den 
Lamellen der Refinerscheiben quer zur Reckrichtung des ursprtinglichen Kunst- 
stoffes zerkleinert, entsteht ein Mahlgut. 
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Werden Holzhackschnitzel und Agglomerat im herkommlichen RefinerprozeB 
gemeinsam zerfasert, lassen sich aufgrund des zuletzt beschriebenen Verfahrens aus 
dem entstehenden Fasergut auch ohne Zugabe zusatzlicher Bindemittel Holzwerk- 
stoff-Formteile, beispielsweise Platten, auf den industrieublichen diskontinuierlichen 
oder kontinuierlichen HolzwerkstoffproduMonsanlagen produzieren. 

Das nach dem erfindungsgemaBen Verfahren erzeugte Fasergut kann auch zur Her- 
stellung von Dammstoffplatten mit Holzfaseranteil in einem aerodynamischen 
Vlies- bzw. Faserlegungsverfahren eingesetzt werden, wobei auf die Zugabe von 
sogenannten Kernmantelfasern, sogenannten BiCo-Fasern (Zwei-Komponenten- 
fasern, Polypropylenfasern mit niedrig schmelzendem Mantel und hotter schmelzen- 
dem Kern) als Bindemittel verzichtet werden kann. Weiteres Bindemittel muB nicht 
zugegeben werden. Verfahren mit aerodynamischer Vliesbildung sind beispiels- 
weise in AT 207674 beschrieben worden. Ein ProzeB zur Herstellung von Damm- 
stoffplatten mit Bindemittelfaseranteil mit aerodynamischer Vliesbildung und 
Durchwarmung des Faservlieses in einem Durchstromungsofen ist aus der DE 100 
56 829 Al bekannt geworden. 

Durch den Einsatz von gekochtem und refinertem Agglomerat anstatt der Kern- 
mantelfasern lassen sich kostengiinstige Dammstof^)latten in einem Rohdichte- 
bereich von 60 - 300 kg/m 3 ohne weitere Zugabe von zusatzlichen Bindemittel- 
fasem herstellen. Werden die hochreinen Agglomeratfasern fur die Dammstoffpro- 
duktion eingesetzt, entstehen elastische Dammstof§)latten mit hohen Rtickstell- 
kraften aufgrund der Vielzahl von Bindungspunkten der Agglomeratfasern mit den 
Holzfasern. Der Anteil der Agglomeratfasern kann bezogen auf die Masse der ein- 
gesetzten Holzfasern bei einer Holzfeuchtigkeit von u= 7 % zwischen 5 und 80 % 
betragen. Die Herstellung verschiedener Dammstoffarten mit Agglomeratfasern 
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wird in den Beispielen 4 und 5 naher beschrieben. Beispiel 6 beschreibt den Einsatz 
der gekochten und refinerten Agglomerates Sir den Einsatz von Holzwerkstoff- 
platten mit h6heren Dichten 

Beispiel 3: Kochereinstellungen 
Temperatur: 175°C, . 
Uberdruck: 4 bar, 
Kochzeit: 5 min 

Beispiel 4: Dammstoff im Rohdichtebereich von 60 - 120 kg/m 3 
Zielrohdichte 100 kg/m 3 
Dicke: 100 mm 

Agglomeratfaseranteil von 60 % bezogen anf Holzfasermasse bei 7 % Holzfeuchte 
Temperatur im Durchstromungsofen zur Aktivierung der thermoplastischen Agglo- 
meratanteile: 175 °C, 

Bandgescbwindigkeit im Durchstromungsofen: 0,5 m/min 
Schuttgewicht ca. 10 kg/m 2 

Beispiel 5: Dammstoff im Rohdichtebereich von 150 - 300 kg/m 3 
Zielrohdichte 250 kg/m 3 
Dicke: 5 mm 

Agglomeratfaseranteil von 40 % bezogen auf Holzfasermasse bei 7 % Holzfeuchte 
Temperatur im Durchstr6mungsofen zur Aktivierung der thermoplastischen Agglo- 
meratanteile: 175 °C, 

Bandgeschwindigkeit im DurchstrSmungsofen: 0,5 m/min 
Schilttgewicht ca. 1,25 kg/m 2 
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Beispiel 6: Spanplatte 
Zielrohdichte ca. 650 kg/m 3 
Dicke: 13 mm 

Agglomeratfaseranteil von 30 % bezogen auf Holzfasermasse bei 7 % Holzfeuchte 
Temperatur der PreBflachen in einer Etagenpresse etwa 240°C bei einem PreBzeit- 
faktor von 15s/mm und einem Anfangsdruck von 6 bar, fiir eine Zeit von ca. 80s, 
dann Druckabfall auf 3,5 bar fur ca. 40s Druck halten, weiterer Druckabfall auf 1,5 
bar halten fur 70 s, dann Druckabfall. 
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Anspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Faserstoffes fur die Fertigung von Formteilen, 
bei dem dem Faserstoff ein Bindemittel zugesetzt und zu einem Formteil unter 
Zufuhr von Warme verpreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB einer Partikel- 
oder Fasermasse einer ersten Gruppe von Partikeln oder Fasern ein Anteil von 
Kunststoffpartikeln und/oder Kunststoffasern zugemischt wird, deren Teilchen- 
grofie annahernd der TeilchengroBe der Partikel oder Fasern der ersten Gruppe 
entspricht, wobei die Kunststoffpartikel und/oder -fasern durch Zerkleinern 
und/oder Zerfasern von Rein- oder Mischkunststoffagglomeraten in einem 
Scheibenrefiner gewonnen werden und gegebenenfalls dem Scheibenrefiner 
wahrend des Zerkleinerungsvorgangs Wasser zugefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ausschliefilich Rein- 
kunststoff im Scheibenrefiner zerfasert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Partikel 
und/oder Fasem des Kunststoffs nach dem Zerkleinern getrocknet werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste Gruppe der Fasem durch Zerfasern von Flachs, Hanf, Glas oder Carbon- 
werkstoffen gewonnen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste Gruppe von Partikeln oder Fasem durch Zerkleinern oder Zerfasern von 
Holz gewonnen wird. 
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14. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB Mischkunst- 
stoff- und/oder Reinkunststoffagglomerat zusammen mit Holzpartikeln in einem 
Scheibenrefiner zu Partikeln und/oder Fasern zerkleinert wird. 

7. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Scheibenrefiner eine gute Durchmischung von Kunststoff- und/oder Holzparti- 
keln und/oder Kunststoff- und Holzfasern erreicht wird. 

8. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Temperatur des zugefuhrten Wassers hochstens 50 °C betragt. 

9. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Wasser uber feuchte Holzpartikel dem Refiner zugefiihrt wird. 

10. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Wasser in gasformigen Zustand dem Refiner zugefiihrt wird. 

11. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
maximale Grofie des Kunststoffagglomerats 40 mm betragt. 

12. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 11 dadurch gekennzeichnet, daB das 
zu zerkleinernde und/oder zu zerfasernde Material uber eine Stopfschnecke dem 
Refiner zugefiihrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest die Agglomerat-Fraktion vor dem Zerkleinern im Refiner einem 
KochprozeB unterworfen wird, und anhaftende Verunreinigungen entfemt 
werden. 
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15. 

14. Verfahren nach Anspruch 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Kochpro- 
zeB bei Temperaturen von 100° bis 180° C unter einem Uberdruck von 1 bis 4 
bar durchgefuhrt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Kochzeit 
3 bis 10 Minuten betragt. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Partikel und/oder Fasern nach dem Zerkleinern auf eine gewiinschte Endfeuchte 
in einem HeiBdampfstrom getrocknet werden und der HeiBdampfstrom in 
geschlossenem Rreislauf in das zu trocknende Gut zuruckgefuhrt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB der HeiBdampfstrom 
erhitzt wird, bevor er in das zu trocknende Gut zuruckgefuhrt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Mischkunststoff und/oder Reinkunststoff-Agglomerat zusammen mit Holzparti- 
keln in einem Scheibenrefiner zu Partikeln und/oder Fasern zerkleinert und das 
zerkleinerte Gut im Kreislauf mit HeiBdampf getrocknet wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB das 
zu zerkleinemde und/oder zu zerfasernde Material liber eine Stopfschnecke dem 
Refiner zugefuhrt wird. 

20. Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 19 auf die Her- 
stellung von Holzwerkstoffteilen, insbesondere von Holzfaserplatten, indem die 
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16. 



Holzspane oder Holzfasern teilweise durch Kunststoffpartikel oder -fasern aus 
Recyclingkunststoff ersetzt werden. 

21. Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 19, auf die Her- 
stellung von Dammstoffplatten mit Holzfaseranteil. 
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